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Ansprliche 

OSpritzguBverfahren fur Kunststof ftelle mit gefarbten 
Bereichen, 

gekennzeichnet 

durch Plastif izieren einer homogenen- .Masse aus zu 
farbendem Material, die der zum Spritzen eines Kunststof f- 
teils erf or der lichen Masse etwa entspricht, 

durch Halten der plastif izierten Masse in einem nicht 
zusammengedrUckten Zustand innerhalb eines steifen BehSl- 
ters, 

durch Spritzen wahrend dieses Haltens im nicht zusanunen- 
gedriickten Zustand von kleinen Farbstof fmengen an genau 
festgelegten Stellen in die plastif izierte Masse und 

durch anschlieflendes Spritzen der plastif izierten 
Masse in eine Form durch Ausiibung von Druck auf die 
Masse. 

310-(77/44) 
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Farbungsvorrichttmg ftir elne SpritzguBmaschine zur 
DurchfUhrung des Verfahrens nach Anspruch 1, 

wobei die Spritzguflmaschine in bekannter Weise eine 
mit einer Form in Verbindung stehende Einspritzkammer , 
eine Vorrichtung zur Plastif izierung des Materials und 
eine Einrichtung zur AusUbung eines Schubs auf das in der 
Einspritzkainmer befindliche Material enthSlt, 

gekennzeichnet 

durch wenigstens einen in die Einspritzkainmer (3) 
eindringenden Injektor (11) , der zu seiner Speisung mit 
unter Druck stehendem Farbstoff mit einer Dosierpumpe 
(43; 44; 45) verbunden und mit einer VerschluBeinrichtung 
(21; 34) versehen ist, wobei die Dosierpumpe (43; 44; 45) 
mit einer Steuereinrichtung (50) verbunden ist zu ihrer 
Inbetriebsetzung am Ende der Plastif izierung. 

Farbungsvorrichtung nach Anspruch 2, 

wobei die SpritzguCmaschine eine zylindrische HUlse 
enthalt, in der sich ein Schneckenkolben in Dreh- und 
Verschieberichtung bewegt zur Plastif izierung des Materials 
bzw. zu dessen Einspritzung, und 

wobei ein DUsenhalter einen Einspritzkanal begrenzt, 
der mit dem in die Form miindenden inneren Kanal der Ein- 
spritzdUse in Verbindung steht, 

dadurch gekennzeichnet , 

daU die Injektoren (11) an einem zylindrischen In- 
jektorhalter (10) angeordnet sind, der zwischen der Hiilse 
(2) und dem DUsenhalter (9) der SpritzguBmaschine amgeord- 
net ist. 

Farbungsvorrichtung nach Anspruch 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB der Schneckenkolben (1) bei seinem RQcklauf wShrend 
der Plastifizierung einen Steuerschalter (50) fUr die 
Dosierpumpen (43; 44; 45) betatigt. 
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Farbungsvorrichtung nach elnem der Anspriiche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet , 

daB die Injektoren (11) jeweils eine DUsennadel (21) 
aufweisen, die vom unter Druck stehenden Farbstoff im Off- 
nungssinn und von einer mechanischen Feder (22) im SchlieB-- 
sirm betatigt wird, 

Farbungsvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

da3 die Injektoren (11) eine durch eine Kugel (34) 
gebildete VerschluBeinrichtung aufweisen, 

wobei die Kugel (34) in einer* Kammer (33) beweglich 
ist, die sich dort befindet, wo die. Injektoren (11) in 
die Einspritzkaininer (3) munden, und 

wobei die Kugel (34) beweglich ist zwischen einer 
of fnungsstellung und einer SchlieBstellung des Injektors 
(11) unter der Wirkung des Drucks des Farbstoffs bzw. des 
die Einspritzkammer (3) ausfiillenden Kunststoffs. 
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Die Erfindung betrifft ein SpritzguBverfahren fUr Kunststoff- 
teile mit gefarbten Bereichen und eine Vorrichtung zur Durch- 
flihrung des Verfahrens. 

Es gibt verschiedene Verfahren zur Herstellung von SpritzguS- 
teilen aus Kunststof f mit mehreren Farben. Unabhangig vom 
Aufformverfahren gibt es verschiedene Verfahren, die eine Her- 
stellung von Gegenstanden mit verschiedenen Farben erm5glichen 
durch gleichzeitige oder aufeinanderfolgende Einspritzungen 
von Kunststoff in verschiedenen Farben. 

Ein erstes Verfahren besteht im Einspritzen in eine Form mit- 
tels eines Torpedotopfs Oder eines speziellen Schneckenkolbens 
Oder auch noch mittels einer diese beiden Elemente kombinie- 
renden Vorrichtung von Produkten, die vor dem Einsetzen in den 
Speisetrichter kalt gemischt werden. Diese Produkte haben 
unterschiedliche Farbungen und in Abhangigkeit von der Tempe- 
ratur ein ebenfalls unterschiedliches plastisches Verhalten. 

Da das plastische Verhalten dieser Produkte bei einer ge- 
gebenen Temperatur unterschiedlich ist und die Plastifizierung 
nicht von selbst von einer guten Homogenisierung gefolgt wird, 
ergibt sich daraus hinsichtlich des allgemelnen Aussehens 
des Spritzguflteils ein Marmorierungsef f ekt in Richtung des 
in die Form stromenden Produkts. Dieser Effekt wird zur 
Dekorierung verschiedener Produkte aus Kunststoff gesucht. 

Ein zweites Verfahren besteht in der Verwendung zweier Produkte 
unterschledlicher Farbe, wobei jedes Produkt gesondert in einer 
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eigenen Anordnung plastif iziert iind in eine gemeinsame Speise- 
leltung eingespritzt wird, und zwar je nach dem im gegossenen 
Teil gesuchten Effekt gleichzeitig Oder auf einanderfolgend. 

In diesem Fall ist die Anzahl der Farben of f ensichtlich rait 
der Moglichkeit der Vervielf altigung der Einspritzk5pfe ver- 
bunden • 

Bei diesem Verfahren erfolgt die Verteilung der Farben im 
Teil konzentrisch zum Speisepunkt, Das Verschmelzen 
zwischen jeder dieser Farben hangt von der Einstellung einer 
der Einspritzdtisen gegeniiber der anderen ab. 

Ein drittes Verfahren besteht im aufeinanderfolgenden Ein- 
spritzen in eine Form durch mehrere Einspritzstellen und eben- 
soViele EinspritzkSpfe von Produkten mit verschiedener Farbe, 
deren Grenzen in der Form durch entfernbare mechanische Elemen- 
te genau begrenzt sind. 

Das erste Verfahren ist of f ensichtlich wenig umstandlich, da 
es kein besonderes Material benotigt und da eine herkommliche 
SpritzguBmaschine mit Speisung durch Prodiikte unterschiedli- 
cher Farbe die Herstellung vielfarbiger Gegenstande ermoglicht. 

Jedoch ist der Anwendungsbereich dieses Verfahrens begrenzt, 
da es nicht raoglich ist, eine Farbe gegeniiber einer anderen 
Farbe zu orientieren, wobei der Mangel an Homogenisierung die 
gesamte plastif izierte und eingespritzte Masse betrifft, die 
aber Ziel dieses Verfahrens ist. Der Anwendungsbereich ist 
folglich auf die Herstellung von GegenstSnden aus marmoriertem 
Kunststoff beschrankt, dessen Farbenverteilung volllg zu- 
failig ist- 

Die beiden anderen Verfahren benOtigen komplexe und umstSnd- 
liche Maschinen, da ftir jeden elnzuspritzenden Kunststoff eine 
vollstSndige Plastif izierungs- und Einspritzanordnung vorge- 
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sehen werden muC, wobei das Ganze in dem Fall besonders 
komplex wird, bei dem Gegenstande mit einer grofien Anzahl 
von Farben gewunscht werden- Dies beschrMnkt selbst dann 
technologisch die M6glichkeit einer Vervielfaltigung der ge- 
wiinschten Farben, wenn, entsprechend einem extrem komplexen 
Material, der Nachteil einer kostspieligen Investition in Kauf 
genoiranen wird. 

Aufgabe der Erfindung ist daher die Schaffung eines SpritzguB- 
verfahrens fiir Telle aus Kunststoff mit gefSrbten Bereichen, 
das die Erzielung einer guten Lokalisierung der gefSrbten 
Bereiche im SpritzguBteil ermoglicht und das mit einer eln- 
fachen Apparatur durchgefUhrt und leicht an die Produktion 
von Teilen mit zahlreichen Farben angepafit werden kann. 

Dies wird erf indungsgemSB bei einem Verfahren der angegebenen 
Art erreicht durch Plastif izieren einer homogenen Masse aus 
zu farbendem Material, die der zum Spritzen eines Kunststoff- 
teils erforderlichen Masse etwa entspricht, durch Halten 
der plastif izier ten Masse in einem nicht zusammengedriickten 
Zustand innerhalb eines steifen BehSlters, durch Spritzen 
wahrend dieses Haltens im nicht zusammengedriickten Zustand 
von kleinen Farbstof fmengen an genau festgelegten Stellen in 
die plastifiziertenMasse und durch anschlieBendes Spritzen 
der plastifizierten Masse in eine Form durch Austibung von 
Druck auf die Masse. 

Die Erfindung besteht ebenfalls in der Schaffung einer FSr- 
bungsvorrichtung fUr eine SpritzguBmaschine zur DurchfOhrung 
des obigen Verfahrens, wobei die SpritzguBmaschine 

in bekannter weise eine mit einer Form in Verbindung stehen- 
de Einspritzkammer, eine Vorrichtung zur Plastif izierung 
des Materials und eine Einrichtung zur Ausubung eines 
Schubs auf das in der Einspritzkammer befindliche Material 
enthalt, gekennzeichnet durch wenigstens einen in die Einspritz- 
kammer eindringenden Injektor, der zu seiner Speisung mit 
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untor Druck stehendem Farbstoff mlt einqr Dosierpjumpe ver- 
bunden und mit einer VerschluBeinrlchtung versehf?n isfc, v/oboi 
die Dosierpumpe mit einer Steuercinrichtunq verbunden ist 
zu ihrer Inbetriebsetzung am Ende der Plastif izicrung . 

Es v;ird nun unter Bozugnahine auf die Zeichnung eine Flirbungs- 
vorrichtung fOr eine SpritzguGmaschine mit einem Schneckon- 
kolben und ein Einspritzvorgang fUr Teile beschrieben, die 
bei Verwendung der beschriebenen Vorrichtung gut lokalisier- 
te und orientierte gefarbte Bereiche aufweist. 

Es zeigt: 

Fig. 1 einen Langsschnitt einer SpritzguBmaschine, die mit 
einer F^rbungsvorrichtung verbunden ist, die eine 
Durchfuhrung des Verfahrens nach der Erfindung ermog- 
licht; 

Fig, 2 einen Schnitt in einer Symmetrieebene einer ersten 

Ausfiihrungsform eines Injektors fiir die in Fig. 1 ge- 
zeigte Farbungsvorrichtung; 

Fig. 3 einen der Fig. 2 gleichartigen Schnitt einer zweiten 

Ausfuhrungsform eines Injektors fur die in Fig, 1 dar- 
gestellte FMrbungsvorrichtung; 

Fig. 4 eine schematische Darstellung des Steuerkreises der 
Injektoren fur Farbstoffe. 

Fig. 1 zeigt eine herkorranliche SpritzguBmaschine mit einem 
Schneckenkolben 1, der folgendes ausfahrt: die Plastif izierung 
des Materials durch Drehung des Schneckenkolben s innerhalb 
einer Htilse 2, wobei das Material dann eine Einspritzkammer 3 
ausfUllt, und anschlieOend daran, wenn die Plastif izierung be- 
endet und die Einspritzkammer mit plastif iziertem Material 
gefUllt ist, die Einspritzung dieses Materials durch einen 
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Kanal 4 und eine Duse 5 in eine am Austrltt der Dtise 5 ange- 
ordnete Form, zur Durchftlhrung dieser Einspritzung gelangt 
der Schneckenkolben 1 in BerOhrung mit einem Dichtring 8, 
der dann mit dem Schneckenkolben 1 einen Kolben bildet zur 
Einspritzung des in der Einspritzkammer 3 enthaltenen Ma- 
terials. 

Die SpritzguBmaschine enthalt auBer der Hulse 8 und einem Diisen- 
halter 9, die in alien herkammlichen SpritzguBmaschinen anzu- 
treffen sind, einen Injektorhalter 10, in dem Injektoren 11 
angeordnet sind, von denen zwei in Fig. 1 dargestellt sind. 

Der Injektorhalter 10 ist befestigt: an einem Ende durch Ver- 
schraubung innerhalb der HUlse mittels eines Gewindes 12 und 
am anderen Ende durch Festlegung am Dusenhalter mittels einer 
in den Injektorhalter eingeschraubten Befestigungsbuchse 14. 

Dichtungen gewahrleisten die Abdichtung zwischen der Hulse 
und dem Injektorhalter einer seits und zwischen dem Injektor- 
halter und dem Dusenhalter anderer seits. 

Zur Beschreibung eines in Fig. 1 dargestellten Injektors 11 
wird nun auf Fig. 2 Bezug genommen. Dieser Injektor enthalt 
ein Gehause 15, das dicht z.B, durch Schweiflen in einer Boh- 
rung befestigt ist, die quer durch die ganze Dickenerstreckung 
des Injektorhalters verlauft. Dieses Gehause weist an seinem 
unteren Teil eine kleine Offnung 16 auf, die in den Injektor- 
halter, d.h. in die Einspritzkammer 3, miindet. Der obere 
Teil des Injektors wird durch einen VerschluBdeckel 18 ge- 
bildet, an dessen unterem Teil ein Gewlnde ausgebildet ist 
zu dessen Anbau am GehSuse 15 des Injektors. Der VerschluB- 
deckel 18 weist eine kreisformige dffnung 19 auf, die an 
ihrem oberen Teil zur Atmosphere mtindet. Das Gehause 15 und 
der VerschluBdeckel 18 sind hohl und bilden eine Kammer 20, 
in der eine Diisennadel 21 angeordnet ist. Die Dusennadel 21 
wird in der unteren Stelliing durch eine Feder 22 gehalten. 
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die zwischen dem oberen Teil des VerschluBdeckels 18 und 
einem Mittelteil der DUsennadel 21 angeordnet ist, die dicht 
nach Art eines Kolbens innerhalb des Gehfiuses 15 des Injektors 
eingebaut ist. Die Diisennadel 21 tritt am oberen Teil des 
Injektors durch eine Of fnimg 19 im Verschlufldeckel 18 hin- 
durch* In ihrer unteren Stellung verschlieBt der untere 
konische Teil der DUsennadel 21 die kleine Offnung 16. 

Die Dusennadel ist an ihrem mittleren Teil von einem Kanal 
23 durchbohrtr der uber einen Anschlufl 24 mit einer Leitung 
25 in Verbindung steht, die an eine unter Druck stehende 
Quelle fiir Farbstoff angeschlossen ist. Im vorliegenden Fall 
werden Kolbenptimpen verwendet, die den unter Druck stehenden 
Farbstoff iiber die Leitung 25 zum Injektor 11 liefern. Der 
zentrale Kanal 23 des Injektors mit Diisennadel endet ein 
v/enig unterhalb des Teils mit groBem Querschnitt des Kolbens 
27 der Diisennadel tiber radiale KanSle 26, die in die Kammer 
20 miinden, in der die Diisennadel eingebaut ist. 

Der unter Druck stehende Farbstoff kann daher die Kammer 20 
fullen, die in ihrem oberen Teil vom dichten Kolben 27 der 
DUsennadel begrenzt wird. Dieser Farbstoff iibt daher auf 
die Diisennadel einen Druck aus, der bestrebt ist, sie gegen 
die Wirkung der Feder 22 anzuheben. Die Ankunft von unter 
Druck stehendem Farbstoff erzeugt daher das Offnen der DUsen- 
nadel, wobei das Gerat auf ein Offnen der Diisennadel unter 
der Wirkung des vom Farbstoff ausgeiibten Drucks eingestellt 
ist. Der Farbstoff kann dann durch die Offnung 16 des 
Injektors in die Einspritzkaramer 3 stroraen. 

Wenn die durch die Kolbenpumpen des Injektors erfolgende Spei- 
sung aufhort, fiihrt die Feder 22 die DUsennadel in die 
SchlieBstellung auf der offnung 16. Die Einspritzkamraer 3 
ist somit von den Injektoren getrennt, wobei der Querschnitt 
der Offnung 16 so berechnet ist, daB der Einspritzdruck kein 
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Anheben der Diisennadel erzeugen kann, wenn der Kunststoff 
vom Schneckenkolben 11 nach vorn gedrQckt wlrd . 

Der Betrieb der Vorrichtung nach der Erfindung ist der folgen- 
de: Das zu plastif izlerende Material wird durch cine Offnung 
in der HUlse bei sich drehendem Schneckenkolben 1 gefuhrt, 
der die Plastif izierung des Materials durchfOhrt und dieses 
in der Einspritzkaininer 3 nach vorn druckt, die sich mit plasti- 
fiziertem Material fUllt. WMhrend dieser Plastif izierung liiuft 
der Sclineckenkolben 1 entsprechend der Fullung der Einspritz- 
kammer 3 zuriick, bis ein Volumen an plastif iziertem Materia] , 
das fur den SpritzguB des Teils ausreicht, in die Einspritz- 
kaimner 3 gelangt ist. In diesem Augenblick trifft der Schnecken- 
kolben bei seiner RCicklaufbewegung auf einen elektrischen Kon- 
taktff der den Stillstand der Drehbewegung des Schneckenkolbens 
und die Inbetriebsetzung der Kolbenpurapen bewirkt, die mit 
den Leitungen 25 verbunden sind, die in die den Injektortra- 
ger lO durchquerenden Injektoren 11 miinden. 

Die Ankunft des unter Druck stehenden Farbstoffs in den Lei- 
tungen 25 affnet die Injektoren mit Dtisennadel, die in das pla- 
stifizierte Material einen feinen und gut lokalisierten Strahl 
aus unter Druck stehendem flUssigem Farbstoff schicken. 

Es wurde die Zeit vorher festgelegt, die zur Einspritzung 
der gewUnschten Menge an Farbstoff in bestimmte Zonen der 
Einsprltzkammer zur Erzeugung von Teilen erforderlich ist, 
die wohl definierte gefSrbte Beretche aufweisen. 

Das Eindringen des Farbstoffs in das plastif izierte Material 
erfolgt ohne Schwierigkeit, wobei das Material sich dann in 
nlcht zusammengedrUcktein Zustand befindet. 

Bel Beendigung des Einspritzens von Farbstoff wird die Vor- 
schubbewegung des Schneckenkolbens 1 gesteuert, was dessen 
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BerOhrung lult dem Ring 8 und einen Schub auf das in der Ein- 
spritzkammer 3 xind den KanMlen 4 und 5 enthaltene plasti- 
fizierte Material zum Innenraum der Form bewirkt. Im Ver- 
lauf dieser Einspritzung des plastif izierten Materials ver- 
formen sich die in Uohe der Injektoren 11 befindlichen ge- 
fMrbten Zonen und nehmen im Teil eine wohl definierte Lage 
ein, was eine Wiederholbarkeit der gewahlten Wirkungen und 
eine leichte Einstellung dieser Wirkungen ermoglicht durch 
Einwirken auf die Lage, Art und Menge der in das plastif i- 
zierte Material eingespritzten Farbstoffe. 

Selbstverstandlich kann eine beliebige Anzahl an Injektoren 
verwendet werden, von denen jeder nit unterschiedlichen Farb- 
stoffen Oder identischen Stoffen gespeist wird, Soinit konnen 
Mehrf achf arbungseffekte in einfacher Weise und mit einer 
Apparatur erzielt warden, die sich nur wenig von einer bis- 
herigen SprltzguBmaschine unterscheidet, 

Diese VielfachfMrbung ist Uberdies im gegossenen Teil orien- 
tiert, was eine extrem leichte Einstellung der zu erzielenden 
Wirkungen ermoglicht • 

Wahrend der Einspritzung des Materials ist der Einspritzdruck 
durch die dffnung 16 des Injektors auf die Dlisennadel nicht 
geniigend hoch, um einen Riicklauf der Dlisennadel und eine 
Verbindung der Injektorkammer mit der Einspritzkammer zu 
bewirken . 

Anstatt eines Injektors mit Dlisennadel der in Fig. 2 gezeigten 
Art kann ein Injektor mit Kugel der in Fig. 3 gezeigten Art 
verwendet werden. GemaB Fig. 3 enthalt ein Injektor ein Ge- 
hause 30, das von einem mittleren Kanal 31 durchbohrt ist, 
der in Verbindung steht einerseits mit einem Anschlufiteil 32, 
das die Speisung des Kanals mit unter Druck stehenden Farb- 
stoffen ermoglicht, und andererseits mit einer Kamraer 33, de- 
ren Innenraum von einem Stift 35 durchquert wird. Die Kammer 33 
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steht an Ihreir, Untertell mit dem Innenraum der Elnspritzkanuner 
in Verbindung. 

Ein derartiger Injektor mlt Kugel dient als Rflckschlagventil , 
da bei Einspritzbeginn der in der Einspritzkaiiuner 3 anstei- ' 
gende Druck die Kugel 34 auf einen Sitz 36 am Boden der Kam- 
mer 33 an der Stelle drUckt, wo der mit tier e Kanal 31 in die 
Kammer 33 mUndet. Der Farbstoff kann dann nicht mehr in den 
Innenraum der Einspritzkammer strSmen. 

Wenn dagegen die Einspritzkammer 3 mit plastifiziertem Material 
in nicht zusairanengedrUcktem Zustand gefOllt ist, kann der 
unter Druck stehende Farbstoff die Kugel 34 so zurtiokdrttcken , 
daB der Farbstoff in die Einspritzkammer 3 streSmt. 

Diese Vorrlchtung hat trotzdera gegentlber dem in Fig. 2 ge- 
zeigten Injektor mit Dusennadel den Nachteil, daB sie den 
Farbstoff durch eine Offnung mit groBerem Durchmesser in 
das plastlfizierte Material und daher weniger lokalisiert 
spritzt und daB sie zwischen zwei EinspritzvorgSngen fiir 
Farbstoffe keine vollstMndige DurohspOlung der Einspritz- 
kammer mit Farbstoff bewirkt. 

Fig. 4 zeigt eine schematische Darstellung einer Anordnung, 
die eine Speisung von drei Injektoren mit Farbstoffen unter- 
schiedlicher Farben aufgrund von Dosierpurapen der Kolben- 
bauart bewirkt, deren Kammer auf der einen Seite des Kolbens 
mit Druckluft und auf der anderen Seite mlt Farbstoff ge- 
speist wird. Die Pumpen 43, 44 und 45 werden durch Kreise 
mit Magnetventilen 40, 41 und 42 bzw. Durchsatzdrossel- 
stellen 45, 46 und 47 mit Druckluft gespeist. Die auf der 
Druckluftseite gelegene Kammer dieser Zylinder kann eben- 
falls mit einer Leitung 49 zura Anschlufl an die AtmosphSre 
verbunden sein. Die Kolben der druckluftbetatigten Pumpen 
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ermoglichen daher die Einspritzung von Parbstoffen mit konstan- 
tem Durchsatz, wobel die Im Druckluftkanal angeordnete Durch- 
satzdrosselstelle eine Einstellung der Geschwindigkelt emog- 
llcht zur Erzlelung elnes mehr oder wenlger harten Farb- 
stoffstrahls. Es kann daher lelcht das Eindringen des Farb- 
stoffs in das plastische Material eingestellt werden auf- 
grund einer Einstellung der Durchsatzdrosselstellen 45, 46 
und 47. ' 



wenn der Sohneokenkolben in seiner hinteren Stellung ankommt. 
nachdem er eine ausreichende Materialmenge plastlfizlert hat, 
betatigt er einen Kontakt 55, der die Erregung der Magnet- 
ventile 40, 41 und 42 in der Weise ermoglicht, dafl die Spei- 
sung der Kanuner der Zylinder mit Druckluft erzeugt wird zur 
Einspritzung von Farbstoff . Da der Einspritzdurchsatz konstant 
bleibt, ist es leicht, eine Einspritzzeit vorzubestiromen . 
die fiir die Einftihrung der gewunschten Menge an Farbstof fen 
erforderlich ist. 1st diese Einspritzung beendet, so wird 
der Kontakt SO so betatigt, dafl die Erregung der Magnet- 
ventile 40, 41 und 42 eine Verbindung der Druckluftkanunern 
der Kolbenpumpen mit der AtmosphSre erzeugt. Eine RUckhol- 
feder ermSglicht dann die Verschiebung des Kolbens in der 
der Einspritzrichtung entgegengesetzten Rlchtung, was eine 
Fullung der Kanuner der Kolbenpurape rait Farbstoff hervorruft. 

Die Pumpen sind dann bereit fiir einen neuen Elnspritzvorgang 
im Verlauf des folgenden Zyklus der Spritzgufimaschine. 

Die Anzahl der Farben ist in keiner Weise beschrankt, und 
es haben die Einspritzstellen eine beliebige Lage auf dem 
Umfang und der LSnge der Einspritzkammer oder des Einspritz- 
kanals. Die Injektoren kOnnen in Hohe der Wand des Injektor- 
tragers mUnden, wie beim beschriebenen AusfUhrungsbeispiel, 
Oder aber sich zur Mitte dieser Einspritzkammer hin fort- ' 
setzen, um die Einftihrung von Farbstoff in die plastifi- 
zierte Masse oder selbst in die Mitte dieser plastifizi rten 
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Masse zu ermOglichen. 

Es kQnnen ebenfalls Dosierpumpen beliebiger Bauart lind belie- 
bige Steuervorrichtungen fiir diese Pumpen verwendet werden 
2ur Erzeugung von Einspritzungen wohl definierter Material- 
mengen an genauen Stellen der plastif izierten Masse, 

Die Erfindung findet Anwendung bei der Herstellung von 
Teilen aus vielfarbigem Kunststoff mit gut lokalisierten 
gefarbten Bereichen, etwa beispielsweise von kiinst lichen 
Bluraen, die blsher Spezialmaschinen benotigten. Durch das 
Verfahren der Erfindung konnen ebenfalls einfacher ausge- 
fiihrte Telle hergestellt werden mit weniger genau definlerten 
Bereichen , 

In dem Fall, in dem eine freiere Verteilimg zwischen den ein- 
zelnen Parben am Teil gewunscht ist, k5nnte in der Einspritz- 
kammer ein Torpedo angeordnet werden, dessen Ziel die Vermel - 
dung einer vorzeitigen Mischung der Farben im Einspritz- 
topf Oder wShrend der Einspritzung ist. 

SchlieBlich eignet sich das Verfahren besonders gut fUr den 
Fall, daB eine rein kunstlerische Wirkung der Farbung in 
Teilen mit festgelegter Art gesucht wird, 
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